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The article is about economic feasibility of substitution rolled on hollow casting made 
centrifugal casting and electroslag refining methods. 
Изготавливаемая деталь: деталь цилиндрической формы с наружным диа-
метром 120мм и внутренним 108мм. 
В данной работе сравниваются 3 вида технологий получения детали: тради-
ционная технология изготовления из проката, центробежное литье (ЦЛ) и метод 
электрошлакового переплава (ЭШП). 
В настоящее время, одной из распространенных технологий изготовления 
детали является: выплавка, разливка, обработка металла давлением и многоста-
дийная механическая обработка (сверление, обточка, фрезерование). Недостат-
ками является многоступенчатость и малый выход годного (на 10 кг выплавлен-
ного и разлитого металла выходит 1 кг годного). 
Технология получения детали методом ЦЛ состоит из выплавки, разливки 
на машине ЦЛ и зачистки поверхностей. Преимуществом является возможность 
получения детали цилиндрической формы, увеличение твердости поверхности 
(по сравнению с традиционной разливкой), возможность упрочнения поверхно-
стей за счет введения дисперсных частиц [1-2]. Таким образом, при применении 
данной технологии выход годного составляет примерно 6-7 кг на 10 кг выплав-
ленного. 
Получение детали ЭШП проходит в две стадии: переплав электрода, зачист-
ка поверхностей. Преимуществами является возможность получения плотного, 
бездефектного слитка, чистого по неметаллическим включениям. Недостатком 
является высокая себестоимость вследствие значительных затрат на электро-
энергию. Однако, в настоящий момент уже разработан способ переплава с вра-
щением расходуемого электрода, который уменьшает энергетические затраты на 
30-35% [3-4]. 
В рамках данной работы было сделано сравнение трех технологий (табл.1). 
На основании данных, представленных в таблице, можно сделать вывод, что 




нии способа переплава с вращением электрода, себестоимость детали составит 
115-120 руб/кг. При этом качество детали (по содержанию неметаллических 
включений и однородности химического состава) будет значительно выше, чем 
у других технологий. 
 









Традиционный 150 21 360 
Центробежное литье 110 24 280 
ЭШП 180 31 420 
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Epoxy composites of various formulations were manufactured at simultaneous curing 
and polarization processes. Mechanical and electret properties of the synthesized 
thermoelectrets were studied.  
